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(57) Die Erfindung betrifft einen Eisenkolben, in dessen 
Kolbenboden ein den Brennraum ganz oderteilweise 
auskleidender, rotationssymmetrischer Armierungsring 
eingebracht wurde. Erfindungsgemafi erfolgt eine 
forrhschlussige Verbindung zwischen Armierungsring und 
Eisenkolben durch ein Verfahren, bei dem ein gegenuber 
dem Eisenkolben warmfesterer Armierungsring, der mit 
einem wulstformigen Ringflansch versehen ist, durch Reib- 
bzw. WiderstandsschweiSen derart mit dem Eisenkolben 
verbunden wird, daS die gegenuber der kolbenseitigen 
Aufnahmebohrung durchmessergrdBere wulstformige 
Kontur des Ringflansches beim Einbringen des 
Armierungsringes in den Eisenkolben vom flieSfahig 
erhitzten Kolbenwerkstoff umgeben wird. Figur 
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Patentanspruch: 

Verfahren zur formschlussigen Verbindung von Armierungsring und Eisenkolb n fur 
Hubkolbenbrennkraftmaschinen, gek nnzeichnet dadurch, dafc ein gegenuber dem Eisenkolben (2) 
warmfester r Armierungsring (5), der mit einem wulstformigen Ringflansch (6) versehen ist f durch 
Reib- bzw. WiderstandsschweiGen mit dem Eisenkolben (2) verbunden wird, derart, daB die gegenub. 
der kolbenseitigen Aufnahmebohrung (4) durchmessergrdBere wuistformige Kontur des 
Ringflansches (6) beim Einbringen des Armierungsringes (5) in den Eisenkolben (2) vom fliefcfahig 
erhitzten Kolbenwerkstoff umgeben wird. 

Hierzu 1 SeiteZeichnung 


Anwehdungsgebiet der Erfindung 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist bei alien Kolben anwendbar, die rotationssymmetrische Mulden bzw. BrennrSume im 
Kolbenboden aufweisen. 


Charakteristik des bekannten Standes der Technik 

Esistbei-Leichtmetalikolbenbekannt, eineBrennraummulde(z. B. auskeramischem Material) durch Umgieftenim Kolbenboden 
zu befestigen. Der formschlussige Sitz des Keramikeinsatzes wird durch einen sich.entsprechend verringemden 
Aufcendurchmesser bzw. durch einzelne nach auGen ragende Vorsprunge gewahrleistet (DE-OS 3426259), Diese Vorsprunge 
jedoch lassen die Anwendung von gegenuber dem Umgiefcen technologisch weniger aufwendigen bzw. konzeptionell 
gunstigeren Verbindungen nichtzu. 

Eine andere fur Eisenkolben vorgeschlagene Befestigung eines rotationssymmetrischen Einsatzkorpers im Kolbenboden 
besteht darin, da(3 der zum Brennraumgrund hin kegelstumpfformig verjungt ausgebildete Einsatzkorper mit einem stirnseitig 
nach unten weisenden Rand in eine kolbenseitige Nut ragt und durch radiales Einwalzen, d. h. durch piastische Verformung der 
Nutinnenflanke ein formschlussiger Sitz erzielt wird (DD-PS 90459). Diese Art der Befestigung birgt die Gefahr, daB infolge von 
thermischen bzw. festigkeitsmaSigen Belastungen mit fortschreitender Betriebsdauereine Lockerung eintritt. 


Ziel der Erfindung 

Durch die Erfindung soil der technologische Aufwand fur die Brennraumarmierung ohne Beeintrachtigung der 
Funktionseigenschaften des Kolbens reduziert werden. 


Dariegung des Wesens der Erfindung 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, durch Ausnutzung der Materialeigenschaften von Eisenkolben und Armierungsring 
eine einfache und zugleich formschlussige, feste Verbindung zu ermoglichen. 

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe besteht in einem Verfahren, bei dem ein gegenuber dem Eisenkolben 
warmfesterer Armierungsring, der mit einem wulstformigen Ringflansch versehen ist r durch Reib- bzw. Widerstandsschweifcen. 
derart mit dem Eisenkolben verbunden wird, dafc die gegenuber der kolbenseitigen Aufnahmebohrung durchmessergrdfcere 
wulstfdrmige Kontur des Ringflansches beim Einbringen des Armierungsringes in den Eisenkolben vom flie&fahig erhitzten 
Kolbenwerkstoff umgeben wird. 

Das Einbringen des Armierungsringes in den Kolbenboden erfolgt bis zur Auflage des Armierungsringes in der vorbereiteten 
Vertiefung. Bei Erreichen dieser Endstellung hat sich der fliefcfahig erhitzte Kolbenwerkstoff, der nunmehr den wulstformigen 
Ringflansch innig umgibt, soweit abgekuhlt, daS quasi sofort eine formschlussige Verbindung besteht, die zur Aufnahme aller 
anfallenden Betriebskrafteausreicht und eine derWarmeabfuhrung dienende, dauerhaft intensive Flachenberuhrung zwischen 
Armierungsring und Eisenkolben gewahrleistet. 


Ausfuhrungsbeispiei 

Anhand einer Zeichnung, die ein Ausfuhrungsbeispiei eines Eisenkolbens mit Armierungsring am Brennraumrand im 
Langsschnitt zeigt, wird die Erfindung naher beschrieben. Dabei zeigt die linke Zeichnungshalfte die zu verbindenen Teile 
eihzeln, die rechte Zeichnungshalfte den Endzustand. 

Der obere Rand des zentralen Brennraumes 1 des Eisenkolbens 2 wird durch einen Armierungsring 5 gebildet. Letzterer sitzt — 
demgewahlten Beispielzufolge— in einem kegelstumpfformigen Trichter3des Kolbenbodens, wobei derkleinsteDurchmesser 
des Trichters 3 etwa in halber Hohe des Brennraumes 1 in eine zylindrische Aufnahmebohrung 4 ubergeht. Die konstruktiven 
Voraussetzungen fur die Anwendung des erfindungsgemaGen Verfahrens bestehen nun darin, daft der Armierungsring 5, auSen 
analog dem Trichter 3 ausgebildet, zur Aufnahmebohrung 4 hin einen Ringflansch 6 mit einer auReren wulstfdrmigen Kontur 7 
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besitzt Der groSte Durchmesser dieser Kontur 7 ubertrifft den Innendurchmesser der Aufnahmebohrung 4 geringftigig, jedoch 
m einem solchen MaG, dalS bei Anwendung der Reib- bzw. WiderstandsschweiBtechnologie die formstabile Kontur 7 des 
Ringflansches 6 beim Einbringen des Armierungsringes 5 in den Eisenkolben 2 vom dabei flieBfahig erhitzten Kolbenwerkstoff 
umgeben w.rd. Dieser Vorgang des Einbringens vollzieht sich bis zur Auflage des Armierungsringes 5 im kegeistumpfformigen 
Tnchter 3 und endet mit einer unverzuglichen Abkuhlung des nunmehr um die wulstformige Kontur 7 des Ringflansches 6 
verteilten Kolbenwerkstoffes, d.h. mit einer formschlussigen Verbindung zwischen Eisenkoiben 2 und Armierungsring 5. 
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